e

Perfektion in
Form und Profil
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| BIMA 600
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CNC-BEARBEITUNGSZENTREN
FURHOLZ ODER KUNSTSTOFF



Ein klares Konzept fir
rationelle Bearbeitung



NORTE, ein Unternehmen der IMA-
NORTE AG, z&hlt zu den Speziali-
sten fur CNC-Bearbeitungszentren.
Erfahrungund , Know-How” aus
dem Bereich der Werkzeugmaschi-
nen wurden erfolgreich in das
BIMA-System integriert.

Somit ist NORTE ein kompetenter
Partner fir die Herstellung von

Formteilen aus Holz oder Kunststoff.

Die NORTE-CNC-Bearbeitungs-
zentren erméglichen das wirtschaft-
liche Bearbeiten von Mébel- und
Bauelementen aus Massivholz oder
Holzwerkstoffen in einer Aufspan-
nung.

NORTE - ein klares Konzept fur
rationelle und universelle Bearbei-
tungs- und Automatisierungsauf-
gaben.
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Zierblenden, z.B. fir Stilmsbel oder
Schubkastenblenden

Mébelfronten und -tiiren mit Innen- und
AuBBenkontur aus Massivholz, wie hier
gezeigt, oder z.B. aus MDF

)

Jedes Produkt braucht einen
wirtschaftlichen Rahmen

Form und Profil in Perfektion

Die Forderung nach rationeller und
wirtschaftlicher Bearbeitung steht
beim Produktionsablauf an erster
Stelle. Ein Anspruch, der mit NORTE
CNC-Bearbeitungszentren optimal
geldst wird. Die Aufgaben sind
vielfaltig. Neue Werkstoffe, wie z. B.
MDF, kommen auf den Markt. Aktu-
elles M&bel-Design mit immer
neuen Formen und Profilen muf3
umgesetzt werden. Ob Innen- oder
AuBenkonturen, bis hin zur
komplexen, dreidimensionalen
Formgebung.

Die Werkstiick-Beispiele (s.Abb.)
machen das Thema Bearbeitung
mehr als deutlich. Keine Bearbei-
tung ist wie die andere. Deshalb hat
NORTE das Ziel verfolgt, das
Maschinen-Konzept fir eine Kom-
plettbearbeitung auszulegen.
Sowohl in der Einzelfertigung als
auch in der Serienproduktion fur
Industrie und Handwerk. ‘
Unterschiedliche Grundmaschinen-
Typen mit vielen Bestiickungsva-
rianten, wie automatische Werk-
zeugwechsel-Magazine auch for
Adapteraggregate, z.B. Sége,
Unterfréser, gestatten die optimale
Anpassung an das Teilespektrum.
AuBlerdem wird der Nutzungsgrad
der NORTE CNC-Bearbeitungs-
zentren durch zeitparalleles Be-
und Entladen bei der Pendelbear-
beitung deutlich erhéht.



Verschiedene Anwendungsbeispiele fur Werksticke mit Ausschnitten, wie z.B. Arbeitsplatten fur

Mébel im Wohn- und Schlafbereich

Fronten fir Lautsprecher, Leuchteneinsétze Einbaukiichen mit
Usw.

Eckverbindungen

&% NORTE




CNC-BEARBEITUNGSZENTREN

Hintergrundwechsel-

magazin

in X-Richtung mitfahrend,

zur Aufnahme von:

— 6 Adapteraggregaten
oder

— 3 Adapteraggregaten
und

— 3 Werkzeugen

Adapteraggregat, Séige
CNC-gesteuert, 360°,
Durchmesser 200 mm,
Drehzahl max. 9000 UpM,
Schnitthshe 55 mm

Adapteraggregat,
Horizontalbohrer,
4-spindlig, CNC-gesteu-
ert, 360°,
Bohrerdurchmesser bis
12 mm

Drehzahl max. 6000 UpM

Adapteraggregat,
Unterfrdser,
CNC-gesteuert, 360°,
Fraserdurchmesser 20 mm,
Drehzahl max.

12000 UpM,

Fréstiefe 25 mm,

Abstand AuBenkante
Werkstiick bis Frasermitte
58 mm

Vertikal-Bohraggregate
for Konstruktionsbohrun-
gen und Lochreihen,
Bohrerdurchmesser

20/35 mm,

Drehzahl max. 9000 UpM,
Spindeln einzeln ansteu-
erbar, 5 Spindeln in
X-Richtung, 11 Spindeln

in Y-Richtung

Werkzeugmagazin,
in X- und Y-Richtung
mitfahrend zur Aufnahme

von:
— 8 Werkzeugen

Fir die flexible und universelle
Fertigung stehen die CNC-Bearbei-
tungszentren BIMA 200 und

BIMA 600 zur Verfigung. Grof3e

Bearbeitungsbereiche erlauben

den Einsatz von:

— Uberdimensionalen Werksticken,
wie z.B. Turen oder Arbeitsplat-
ten

— kleinen oder schmalen Werk-
sticken fir Pendelbearbeitung.

Automatische Werkzeugwechsel-

systeme greifen auf insgesamt 14

Werkzeuge und Adapteraggregate

mit CNC-Achse zuriick. Zuséatzlich

kann der Support mit weiteren

Aggregaten bestickt werden.

BIMA 600

Die CNC-Steuverung erméglicht

eine anwendungsfreundliche

Bedienung durch:

— komfortable Programmerstellung
mit Bedienerfihrung

— grafische Bearbeitungssimulta-
tion

— Programm-Eingabe wéhrend die
Maschine arbeitet.

Mit diesem Konzept wird eine flexi-

ble Produktion, verbunden mit

geringen Produktionskosten und

hoher Produktqualitét, erreicht.




DAS WERKSTUCK IM
MITTELPUNKT

Fir die vielfaltigsten Werkstickva-
rianten und Bearbeitungsoperatio-
nen stehen unterschiedliche
Systeme fir die Werkstickaufspan-
nung zur Verfigung:

— Fester Vakuum-Rastertisch
(Option).

Hier wird das Werkstick entweder
direkt auf den Rastertisch oder
mit Schablonen gespannt.

— Fester, glatter Tisch mit frei
positionierbaren Vakuum-
Saugern (Option).

Die erforderlichen Werkstickan-
schlage sind der jeweiligen Be -
beitungsaufgabe anzupassen.

— Die Standardtischausfihrung ist
mit sechs Werkstick-Auflagear-
men ausgestattet.

Die zwei &uBeren Werkstickira-
ger sind fest und die inneren vier
frei positionierbar angeordnet.
Sie nehmen auch die Vakuum-
Saugplatten auf.

Langs- und Queranschldge sor-
gen fur eine exakte Werkstuckan-
lage.

Vakuum-Rastertisch, hier
mit Schablone

Glatter Tisch mit Vakuum-
Saugern

Frei positionierbare
Werksticktréiger mit
Vakuum-Saugplatten

BIMA 200 fur Werkstiick-
gréBen von 3000 bis
1000 mm




Spannmaglichkeiten
Variantenreiche Werk-
stickbelegung des Bear-
beitungsbereiches

Automatisierungs-
aufgaben

|16st NORTE mit Spezial-
Spanneinrichtungen und
Werkstiicktransport-
systemen




TECHNIK IM DETAIL

NORTE CNC-Bearbeitungszentren

sind technisch perfekt und ausge-
reift. Eine sichere Basis bildet u.a.
das Maschinenbett, das mit einem
Dampfungsmittel ausgegossen ist.
In den Langsfihrungen fir die
Achsbewegung wird das bewdéhrte
Walzfihrungs-System ,Rolle” ein-
gesetzt.

Fihrungssystem
Durchgehértete Profil-
Fihrungsleisten in X, Y, Z.
Vorgespannte Walzlager
System Rolle

Vorteile: Hohe Steifigkeit,
hohe statische/dynami-
sche Belastung, hohe
Lebensdauer

Spdnebandférderer
integriert im Maschinen-
bett, férdert Spéne und
Schnittreste aus der
Maschine.

Maschinenbett

(BIMA 600)

verbessertes statisches
und dynamisches Verhal-
ten, geringere Eigenfre-
quenzen, héhere Steifig-

keit und thermische g\;‘\g

Stabilitst durch das Aus-
?leBen mit einem Démp- |
ungsmittel, Uber Spéne- |
rutschen konzentrierte
Spéneabfuhr aus dem
Arbeitsrqum.

Das HSK-Spann-System Gbernimmt
die Schnittstelle zwischen Werk-
zeug und Spindel. Ein Spann-
System mit hoher Einzugskraft und
Spannkrafterhéhung bei zuneh-
mender Drehzahl.

Optimale Qualitét, absolute Maf3-
genauigkeit der Werksticke, flexi-
ble und wirtschaftliche Fertigung
sowie Betriebssicherheit sind die
wichtigsten Merkmale der NORTE
CNC-Bearbeitungszentren

BIMA 200 und 600. Sie sind Voraus-
setzung fir reibungslose Produk-
tionsablaufe.
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Hohlschaftkegel

Schnittstelle fir plananlie-

gende Werkzeuge, Werk-
zeugspannung im Hohl-

schaft von innen nach ;
aufen, verbesserte Rund- ‘,\)
laufgeschwindigkeit — -~
hohe Frasflachenqualitat
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Technische Daten

BIMA 200/600

Standardausstattung

Verfahrbereich
X-Achse
Y-Achse BIMA 200
Y-Achse BIMA 600
Z-Achse

Bearbeitungsbereich
X-Achse

Y-Achse BIMA 200
Y-Achse BIMA 600
Z-Achse

Werkstiickdicke

Wechselfeldbereich
mit Pendelbearbeitung
ohne Pendelbearbeitung

Eilgangsgeschwindigkeiten
X-Achse
Y-Achse
Z-Achse

Vorschubgeschwindigkeit
(Bahnbetrieb)

Hauptantrieb (AC-Drehmotor)**
Leistung 100% ED

Drehzahl, programmierbar
Werkzeugaufnahme

Autom. Werkzeugwechselmagazin**
Anzahl Magazinplétze

Werkzeuglénge

Werkzeugdurchmesser

— bei Vollbelegung

— bei freien Nebenplétzen

3750 mm*

1380 mm

1725 mm
270 mm

3000 mm
1000 mm
1200 mm

105 mm

max. 60 mm

2 x 1000 mm
2 x 1400 mm

80 m/min
60 m/min
25 m/min

20 m/min

5,5 kW
1500-18000 UpM

HSK 63, &hnl. DIN 69893

8
150 mm

90 mm
150 mm

Autom. Hintergrundwechselmagazin**

Anzahl Magazinplétze fir Adapter
Werkzeuglénge
Werkzeugdurchmesser

Absaugung
ZentralanschluB
Absaugungsgeschwindigkeit
Absaugvolumen

Elektrik
Betriebspannung
Steuverspannung
AnschluBwert

Maschinengewicht
BIMA 200
BIMA 600

*  Erweiterung auf Anfrage

** Optionen

Technische Anderungen vorbehalten
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6
150 mm
150 mm

@ 280 mm
28 m/s
6200 m3/h

3x 400V, 50 Hz
24V =
ca. 15 KVA

ca. 5500 kg
ca. 6500 kg
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Format und Kante |

Montage und Handling

[V ISTEL HF

Bohren und Beschlag

[ 2YNOTTMEYER

Transport und Stapeln

2] MEINERT

Form und Profil @ {

[DINORTE * g 1

Die IMA - Gruppe - ein starker Verbund

% NORTE

EIN UNTERNEHMEN DER IMA-NORTE AG

IMA-NORTE Maschinenfabriken
Klessmann GmbH

Postfach 2553 - Am Olbach 19
D-4830 Gitersloh 1

Telefon 05241/9430

Telefax 05241/47383

0393/ 2000 D/ tv
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